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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von mit einer Giefmasse zumindest bereichs-
weise Uberdeckten, auf einem Tragerelement angeord-
neten Bauelementen nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren un-
ter Verwendung einer erfindungsgemafen Vorrichtung.
[0002] Eine gattungsgemale Vorrichtung ist aus der
DE 10 2014 204 722 A1 der Anmelderin bekannt. Die
bekannte Vorrichtung dient dazu, auf einem Tragerele-
ment wie einem Schaltungstrager angeordnete Bauele-
mente zumindest bereichsweise mit einer Kunststoff-
masse, einer sogenannten Moldmasse, zu umgeben.
Hierzu weist die bekannte Vorrichtung zwei gegeneinan-
der beweglich angeordnete Werkzeugteile auf, die in ei-
ner geschlossenen Position einen Aufnahmeraum fir
das in dem Aufnahmeraum angeordnete Tragerelement
mit den Bauelementen ausbildet (Fig. 14). Zum Aus-
gleich von Bauteiletoleranzen ist es in der genannten
Schrift zusatzlich erwahnt, dass eine Werkzeugoberfla-
che mit einem PTFE-Film Gberzogen sein kann. Ein der-
artiger Film ist stark deformierbar und legt sich formtreu
Uber eine Werkzeugoberflache an. Zuletzt weist die be-
kannte Vorrichtung innerhalb des Aufnahmeraums auch
eine Erhebung auf, die dazu ausgebildet ist, bei ge-
schlossenen Werkzeugteilen gegen einen nicht von
Moldmasse zu uberdeckenden Bereich eines Bauele-
ments angelegt zu sein. Dabei kann es sich beispiels-
weise um eine Membranoberflache eines Drucksensors
handeln. Der aus der genannten Schrift bekannte ver-
formbare Film zum Toleranzausgleich unterliegt wah-
rend des Betriebs bei der Herstellung der Baugruppen
einem gewissen Verschleil}, insbesondere auch des-
halb, weil er thermisch durch die mit hohem Druck und
hoher Temperatur eingespritzte Moldmasse sowie das
beheizbare Werkzeug beanspruchtwird. Darliber hinaus
ist als nachteilhaft anzusehen, dass je nach verwende-
tem Material fur die Moldmasse bzw. deren Schwin-
dungsverhalten beim Abkiihlen gegebenenfalls Spalte
oder Freiraume in der Moldmasse entstehen, die die
Qualitat der mit der Moldmasse tiberdeckten Struktur ne-
gativ beeinflussen kdnnen. Weitere gattungsgemale
Vorrichtungen sind aus der US 2016/368177 A1 und aus
der US 2009/097139 A1 bekannt.

Offenbarung der Erfindung

[0003] Dieerfindungsgemale Vorrichtung zur Herstel-
lung von mit einer GieRmasse zumindest bereichsweise
Uberdeckten, auf einem Tragerelement angeordneten
Bauelementen mit den Merkmalen des Anspruchs 1 hat
den Vorteil, dass die Bildung von Hohlrdumen bzw. Luft-
einschliissen sowie Spalte beim Erstarren der GieBmas-
se (Moldmasse) zuverlassig verhindert werden kann.
Dadurch ergibt sich eine besonders hohe Qualitét von
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mittels der Vorrichtung ausgebildeten Baugruppen bzw.
eine besonders hohe Zuverlassigkeit auch nach langer
Betriebsdauer derartiger Baugruppen. Dies wird erfin-
dungsgemal dadurch erzielt, dass Mittel vorgesehen
sind, die dazu ausgebildet sind, in der geschlossenen
Stellung der wenigstens zwei Werkzeugteile das Volu-
men des Aufnahmeraums zu verringern. Mit anderen
Worten gesagt bedeutet dies, dass durch die Volumen-
verringerung des Aufnahmeraums die erstarrende
GieBmasse mit Druck beaufschlagt wird, der die Bildung
der angesprochenen Hohlrdume zuverlassig verhindert.
Insbesondere lassen sich damit auch zuverlassig Hohl-
raume verhindern, die in unmittelbarem Bereich der Bau-
elemente sich ausbilden kdnnen und beim Zutritt von Me-
dien zu einer Vorschadigung oder zu einem Ausfall der
Bauelemente filhren kdnnten. Als weiterer Vorteil ist an-
zusehen, dass durch die Volumenverringerung des Auf-
nahmeraums beim Erstarren bzw. Ausharten der
GieBmasse sichergestellt wird, dass GieRmasse bei-
spielsweise in den Bereich von Hinterschneidungen oder
sonstigen, fur die GieBmasse schwer zugangliche Be-
reiche geférdert wird. Dadurch wird auch bei komplexen
Formen eine zuverlassige, lickenfreie UmschlieBung
der Bauelemente von dem Material der Giellmasse si-
chergestellt Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sind in den Unteranspriichen auf-
gefuhrt.

[0004] Wie bereits eingangs erwahnt, kann eine aus
flexiblem Material bestehende Beschichtung einer Werk-
zeugoberflache mitder Zeiteinem Verschlei® aufweisen,
der die Funktionalitédt der Beschichtung negativ beein-
flusst. Dies ist desto kritischer, desto hoher die Tempe-
raturen der Vorrichtung bzw. des Werkzeugs sowie der
GieBmasse sind, und desto mehr Baugruppen mittels
der Vorrichtung hergestellt werden. Ein weiterer Aspekt
der Erfindung, der den aus dem Stand der Technik po-
tentiell vorhandenen Nachteil vermeidet, sieht daher vor,
dass das elastisch ausgebildete Element aus einer an
der Giefmasse nicht anhaftenden, flexiblen und vor-
zugsweise aus Kunststoff bestehenden Bahn besteht,
die an einer Werkzeugteiloberflache anlegbar ist. Durch
die Ausbildung des elastischen Elements in Form einer
Bahn, die zwar an die Werkzeugteiloberflache anlegbar
ist, jedoch nicht mit dieser beispielsweise stoffschlissig
verbunden ist, wird der Vorteil erzielt, dass ein entspre-
chender Bahnabschnitt sehr leicht durch einen neuen
Bahnabschnitt ersetzt werden kann, sollte sich ein ge-
wisser Verschleild herausstellen. So kann es durchaus
vorgesehen sein, dass zur Optimierung der Qualitat der
entsprechende Bahnabschnitt nach der Fertigung je-
weils einer Baugruppe ersetzt bzw. ausgetauscht wird.

[0005] Firdiesen Fallist es in einer besonders bevor-
zugten Ausgestaltung des zuletzt gemachten Vorschlags
vorgesehen, dass die Bahn als endlose Bahn insbeson-
dere in Rollenform bevorratet ausgebildet ist, und dass
Foérdermittel vorgesehen sind, die dazu ausgebildet sind,
in einer Offnungsstellung der wenigstens zwei Werk-
zeugteile jeweils einen neuen Bahnabschnitt der endlo-
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sen Bahn zwischen die wenigstens zwei Werkzeugteile
zu férdern.

[0006] Wesentlich fur die korrekte Funktion der Bahn
ist es, dass sich diese formschllissig an die entsprechen-
de Werkzeugteiloberflache anlegt, da durch die Geome-
trie der Werkzeugteiloberflache auch die Geometrie bzw.
Anordnung der GieBmasse im Bereich der Bauelemente
auf dem Tragerelement definiert wird. Hierzu schlagt ein
weiterer Aspekt der Erfindung vor, dass erste Unter-
druckmittel zum Anlegen der Bahn gegen die Werkzeug-
teiloberflache vorgesehen sind. Derartige erste Unter-
druckmittel umfassen insbesondere eine Unterdruck-
quelle, die mit entsprechenden Saugbohrungen in einem
Werkzeugteil verbunden ist, wobei die Saugbohrungen
in der Werkzeugteiloberflache auf der der Bahn zuge-
wandten Seite miinden, sodass die Bahn lGiber die Saug-
bohrungen an die Werkzeugteiloberflache angesaugt
wird.

[0007] Eine weitere bevorzugte konstruktive Ausge-
staltung der Vorrichtung sieht vor, dass die Bahn einem
als Unterteil ausgebildeten Werkzeugteil zugeordnet ist,
und dass das Unterteil eine wannenférmige Aufnahme
zur Begrenzung des Aufnahmeraums und zur Aufnahme
der GieBmasse aufweist. Eine derartige konstruktive
Ausgestaltung bewirkt, dass die Gielmasse allein durch
Schwerkraft bzw. durch entsprechende Dosiervorrich-
tungen an das Unterteil bzw. den Aufnahmeraum des
Unterteils eingebracht werden kann. Es ist somit bei-
spielsweise nicht erforderlich, die Gielimasse mit Druck
in den entsprechenden Aufnahmeraum einzuspritzen.
[0008] In Weiterbildung des zuletzt gemachten Vor-
schlags ist es vorgesehen, dass ein als Oberteil ausge-
bildetes Werkzeugteil vorgesehen ist, und dass zweite
Unterdruckmittel vorgesehen sind, die dazu ausgebildet
sind, das Tragerelement gegen eine Halteflache des
Oberteils zu halten. Mit anderen Worten gesagt bedeutet
dies, dass die Vorrichtung es ermdglicht, das Tragerele-
ment mit den daran an einer Oberflache befestigten bzw.
angeordneten Bauelementen "Uber Kopf' in die
GieBmasse einzutauchen, wahrend das Tragerelement
durch die zweiten Unterdruckmittel, die in Analogie zu
den ersten Unterdruckmitteln ausgebildet sein kdnnen,
an dem Oberteil der Vorrichtung gehalten ist. Die zweiten
Unterdruckmittel haben insbesondere den Vorteil, dass
ein besonders einfaches Handling bzw. eine besonders
einfache Positionierung des Tragerelements im Bereich
der Vorrichtung ermdglicht wird, die keine zusatzlichen
mechanischen, ggf. auf das Tragerelement einwirkende
Elemente bendtigt.

[0009] Wie oben erldutert, besteht der Kerngedanke
der Erfindung darin, Mittel vorzusehen, die bei geschlos-
sener Stellung der wenigstens zwei Werkzeugteile das
Volumen des Aufnahmeraums verringern, um insbeson-
dere die Schwindung der GieBmasse ausgleichen zu
kénnen. In der erfindungsgemalen Ausgestaltung die-
ser Mittel umfassen diese wenigstens ein in Richtung
des Aufnahmeraums beweglich ausgebildetes Element.
Ein derartiges Element kann beispielsweise in Form ei-
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nes Kolbens, Zylinders oder ahnlichem ausgebildet sein,
das in einer entsprechenden Offnung eines Werkzeug-
teils gefiihrt bzw. angeordnet ist und mit seiner dem Auf-
nahmeraum zugewandten Stirnseite bis an die Werk-
zeugteiloberflache, die den Aufnahmeraum begrenzt,
reicht. Die Bewegung bzw. Kraftbeaufschlagung eines
derartigen Elements kann entweder mechanisch, bei-
spielsweise durch einen Stellmotor, pneumatisch oder
hydraulisch erfolgen.

[0010] Inganzbesonders bevorzugter Anordnung des
wenigstens einen Elements ist dieses auf der dem Auf-
nahmeraum abgewandten Seite des elastisch ausgebil-
deten Elements angeordnet. Dies bewirkt, dass bei ei-
nem Eintauchen des Elements in den Aufnahmeraum
das elastisch ausgebildete Element entsprechend defor-
miert wird, wobei insbesondere sichergestellt ist, dass
das bewegliche Element nicht in Kontakt mit der
GieBmasse gelangen kann. Dadurch wird dartiber hin-
aus die Abdichtung der Fiihrung des Elements in dem
Werkzeugteil vereinfacht.

[0011] Weiterhin ist es bevorzugt vorgesehen, dass
dritte Unterdruckmittel zum Evakuieren des Aufnahme-
raums vorgesehen sind. Diese dritten Unterdruckmittel
bewirken insbesondere beim bzw. wahrend des Schlie-
Rens der beiden Werkzeugteile zur Ausbildung des (ge-
schlossenen) Aufnahmeraums, dass im Bereich des Auf-
nahmeraums befindliche Luft evakuiert wird, sodass an-
schlielend wahrend der Verringerung des Volumens des
Aufnahmeraums sich keine Luft mehr in dem Aufnahme-
raum befindet, die verdrangt werden muss bzw. zu Luft-
einschlissen in der Giellmasse fihren kdnnte.

[0012] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft Bau-
elemente bzw. Bereiche von Bauelementen, die nicht
von der Gielmasse uberdeckt bzw. abgedeckt werden
dirfen, um deren Funktionalitat sicherzustellen. Gedacht
ist hierbei insbesondere an Membranen von Drucksen-
soren oder ahnlichen Oberflachen. Hierzu weist wenigs-
tens ein Werkzeugteil eine in den Aufnahmeraum hin-
einragende Erhéhung auf, die in geschlossener

[0013] Stellung der wenigstens zwei Werkzeugteile in
Wirkverbindung mit einer nicht von der GieBmasse zu
Uberdeckenden Oberflache eines Bauelements auf dem
Tragerelement positionierbar ist. Mitanderen Worten ge-
sagt bedeutet dies, dass die dem entsprechenden Bau-
element zugewandte Stirnseite bzw. Stirnflache der Er-
hebung insbesondere in Anlagekontakt mit dem Baue-
lement angeordnet werden kann, um den Zutritt von
GieBmasse an den zu schiitzenden Bereich des Baue-
lements zu vermeiden.

[0014] Um den Giel3- bzw. Ausharteprozess der
GielRmasse verfahrenstechnisch zu optimieren ist es
dartber hinaus in vorteilhafter Ausgestaltung der Vor-
richtung vorgesehen, dass zumindest das die GieRmas-
se aufnehmende Werkzeugteil beheizbar ausgebildet ist.
Damit werden insbesondere auch Thermospannungen
der GieBmasse vermieden bzw. homogenisiert.

[0015] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung von mit einer GieBmasse zumindest be-
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reichsweise Uberdeckten, auf einem Tragerelement an-
geordneten Bauelementen mittels einer soweit beschrie-
benen erfindungsgemaflen Vorrichtung. Das erfindungs-
gemale Verfahren umfasst dabei wenigstens folgende
Schritte: In einem ersten Schritt wird die Gielmasse in
ein Werkzeugteil eingebracht. Weiterhin wird das Trage-
relement an einem anderen Werkzeugteil auf der dem
Aufnahmeraum zugewandten Seite des anderen Werk-
zeugteils befestigt. Anschlieend erfolgt ein Gegenein-
anderbewegen der Werkzeugteile bis in eine geschlos-
sene Stellung, wobei Bauteile auf dem Tragerelement
die GieRmasse eintauchen und dabei bereichsweise von
der GieBmasse umschlossen werden. AnschlieRend er-
folgt eine Verringerung des Volumens des Aufnahme-
raums.

[0016] Bevorzugtistdie Verwendung eines Granulats,
eines (aufschmelzbaren) Festkérpers in Form eines so-
genannten Sheets oder einer Paste fur die GieBRmasse,
wobei die konkrete Wahl des Materials von den jeweili-
gen Anforderungen abhangt.

[0017] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie an-
hand der Zeichnung.

[0018] Diese zeigt in:

Fig.1  bis

Fig. 3 eineerste Vorrichtung zum Uberdecken von auf
einem Tragerelement angeordneten Bauele-
menten mit einer Giemasse wahrend unter-
schiedlicher Stellungen zweier Werkzeugteile
der Vorrichtung in vereinfachten Langsschnit-
ten und

Fig. 4 eine gegeniber den Fig. 1 bis 3 abgewandelte
Vorrichtung, ebenfalls im vereinfachten Langs-
schnitt.

[0019] Gleiche Elemente bzw. Elemente mit gleicher
Funktion sind in den Figuren mit den gleichen Bezugs-
ziffern versehen.

[0020] In den Fig. 1 bis 3 ist eine erste Vorrichtung 10
zur Herstellung von mit einer GieBmasse 1 zumindest
bereichsweise tberdeckten, auf einem Tragerelement 2
angeordneten Bauelementen 3, 4 stark vereinfacht dar-
gestellt. Die aus dem Tragerelement 2 und den Bauele-
menten 3, 4 bestehende Anordnung tragt insbesondere
eine elektronische Schaltung oder ist Teil einer elektro-
nischen Schaltung in einem Steuergerat. Die vorzugs-
weise zunachst in Form eines Granulats oder einer Paste
ausgebildete GieBmasse 1, die auch als Moldmasse be-
zeichnet wird, dient dem Schutz der auf der einen Seite
des Tragerelements 2 angeordneten Bauelementen 3, 4
vor dem Zutritt von funktionsbeeintrachtigenden Medien
bzw. Feuchtigkeit. Wahrend die Bauelemente 3 vollstan-
dig von der GieBmasse 1 auf dem Tragerelement 2 tiber-
decktwerden sollen, handelt es sich beidem Bauelement
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4 um ein Bauelement 4, das eine Bauteiloberflache 6
aufweist, die nicht von der GieRmasse 1 Uberdeckt wer-
den soll. Beispielhaft handelt es sich bei dem Bauele-
ment 4 um einen Drucksensor und bei der Bauteilober-
flache 6 um eine Membran dieses Drucksensors. Die
GielRmasse 1 ist beispielsweise in Form eines Granulats
oder einer Paste vorgesehen, welche durch Erwarmen
verflissigt werden kann und beim Abkuihlen erstarrt bzw.
sich verfestigt.

[0021] Die Vorrichtung 10 weist im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel zwei Werkzeugteile 11, 12 auf, wobei
das Werkzeugteil 11 als Unterteil 13 und das Werkzeug-
teil 12 als Oberteil 14 ausgebildet ist. Die beiden Werk-
zeugteile 11, 12 sind aus der in der Fig. 1 dargestellten,
voneinander beabstandeten Position in eine in der Fig.
3 erkennbare Position zueinander in Richtung des Pfeil
15 beweglich angeordnet. Das Gegeneinanderbewegen
der beiden Werkzeugteile 11, 12, die hierzu beispiels-
weise in entsprechenden Fiihrungen gefiihrt sein kén-
nen, erfolgt mittels an sich bekannter Mittel, beispiels-
weise durch motorische Stellantriebe oder hydraulische
Mittel, zum Beispiel durch Abwartsbewegen des Ober-
teils 14 bei ortsfest angeordnetem Unterteil 13.

[0022] Das beispielhaft eine rechteckférmige Grund-
flache aufweisende Unterteil 13 weist eine wannenfor-
mige Aufnahme 18 auf, die dazu ausgebildet ist, die
GieBmasse 1 aufzunehmen. Weiterhin erhebt sich vom
Grund der Aufnahme 18 in Richtung des einen Bauele-
ments 4 eine Erhebung 19, die fluchtend zu der Bautei-
loberflache 6 angeordnet ist, und die in einer geschlos-
senen Position zueinander positionierten Werkzeugtei-
len 11, 12 dazu ausgebildet ist, die Bauteiloberflache 6
zumindest mittelbar abzudecken bzw. zu Uberdecken,
um den Zutritt der Giefmasse 1 an die Bauteiloberflache
6 zu verhindern.

[0023] Das Unterteil 13 weistdarlber hinaus mehrere,
im Ausfihrungsbeispiel zylindrisch ausgebildete Durch-
gangsbohrungen 21, 22 zur Aufnahme von Hubzylindern
24 auf. Aufgrund der Darstellung der Fig. 1 bis 3 sind
lediglichzweiHubzylinder 24 erkennbar. Selbstverstand-
lich kann es je nach GréRe des Werkzeugteils 11 bzw.
der Aufnahme 18 vorgesehen sein, weniger oder mehr
als zwei Hubzylinder 24 mit entsprechenden Durch-
gangsbohrungen 21, 22 vorzusehen. Auch kénnen un-
terschiedliche Durchmesser der Hubzylinder 24 vorge-
sehen sein. Die am Grund 25 der Aufnahme 18 miinden-
den Durchgangsbohrungen 21, 22 ermdglichen es, die
in den Durchgangsbohrungen 21, 22 angeordneten Hub-
zylinder 24 in die Aufnahme 18 bis tber den Grund 25
hinaus einzutauchen, sodass die Hubzylinder 24 mit ih-
ren entsprechenden Stirnseiten 26 in die Aufnahme 18
hineinragen kénnen (Fig. 3). Die Hubzylinder 24 sind mit
einem Antrieb 28 gekoppelt, der die Bewegung der Hub-
zylinder 24 steuert. Der Antrieb 28 kann mechanisch,
hydraulisch oder pneumatisch wirkende Mittel aufwei-
sen.

[0024] Das Unterteil 13 ist von einem elastisch defor-
mierbaren Element in Form einer endlosen Bahn 30, vor-
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zugsweise aus Kunststoff bestehend, zumindest im Be-
reich der Aufnahme 18 Uberspannt. Das Material der
Bahn 30 ist derart ausgewahlt, dass dieses an dem Ma-
terial der GieRmasse 1 nicht anhaftet. Ferner ist das Ma-
terial der (endlosen) Bahn 30 auf zwei Rollen 31, 32 auf-
gewickelt, die sich beidseitig des Unterteils 13 befinden.
Die eine Rolle 31 ist mit einem weiteren Antrieb 34 ver-
bunden, die ein Aufspulen eines innerhalb der Aufnahme
18 befindlichen Bahnabschnitts 36 bei gleichzeitigem
Abziehen eines entsprechenden neuen Bahnabschnitts
36 von der anderen Rolle 32 in Richtung des Pfeils 37
ermoglicht (Fig. 1).

[0025] Im Bereich der Aufnahme 18 miinden eine Viel-
zahl von Saugbohrungen 38, die beispielhaft mit einer
ersten Unterdruckquelle 40 derart verbunden sind, dass
bei einem Unterdruck in den Saugbohrungen 38 der im
Bereich der Aufnahme 18 befindliche Bahnabschnitt 36
gegen die die Aufnahme 18 bildende Werkzeugteilober-
flache 41 angesaugt wird, wobei sich der Bahnabschnitt
36 formschlissig an die Kontur der Aufnahme 18 und
auch an die Erhebung 19 anlegt, wie dies in der Fig. 1
dargestellt ist.

[0026] In dem Werkzeugteil 12 bzw. dem Oberteil 14
sind weitere Saugbohrungen 44 ausgebildet, die bei-
spielhaft mit einer zweiten, gemeinsamen Unterdruck-
quelle 46 verbunden sind. Die im Bereich einer ebenen
Halteflache 48 des Oberteils 14 mindenden Saugboh-
rungen 44 dienen dazu, das Tragerelement 2 auf der den
Bauelementen 3, 4 abgewandten Seite anzusaugen und
gegen die Halteflache 48 zu halten.

[0027] Weiterhin ist auf der dem Unterteil 13 zuge-
wandten Seite des Oberteils 14 wenigstens eine Vaku-
umdichtung 50 angeordnet, die den Bereich der Aufnah-
me 18 vollstandig umschlief3t. Diese Vakuumdichtung 50
wirkt mit einer dritten Unterdruckquelle 52 zusammen,
diedazuausgebildetist, bei einer Betatigung den Bereich
der Aufnahme 18 bei gegeneinander bewegten Werk-
zeugteilen 11, 12 zu evakuieren.

[0028] Die Funktionsweise der soweit beschriebenen
Vorrichtung 10 wird anhand der Figurenfolge der Fig. 1
bis 3 wie folgt erldutert: In der Fig. 1 ist ein Bahnabschnitt
38 im Bereich der Aufnahme 18 angeordnet, der sich an
die Werkzeugteiloberflache 41 angelegt hat, was durch
eine entsprechende Betatigung der ersten Unterdruck-
quelle 40 verursacht wurde. Weiterhin befindet sich im
Bereich der Aufnahme 18 die zum Uberdecken der Bau-
elemente 3,4 vorgesehene Menge an GieBmasse 1. Die-
se Gielmasse 1 wurde vorab bei den voneinander be-
abstandeten Werkzeugteilen 11, 12 durch eine nicht dar-
gestellte Dosiereinrichtung in die Aufnahme 18 einge-
bracht. Weiterhin erkennt man anhand der Fig. 1, in der
sich die beiden Werkzeugteile 11, 12 noch in einer be-
abstandeten Position voneinander befinden, dass das
Tragerelement 2 mit den Bauelementen 3, 4 mittels der
zweiten Unterdruckquelle 46 an der Halteflache 48 des
Oberteils 14 positioniert ist.

[0029] Anschlielend werden entsprechend der Fig. 2
das Unterteil 13 und das Oberteil 14 der Vorrichtung 10
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gegeneinander bewegt, sodass die Vakuumdichtung 50
an der Bahn 30 bzw. dem Unterteil 13 anliegt. Gleichzei-
tig wird mittels der dritten Unterdruckquelle 52 durch die
Vakuumdichtung 50 hindurch der sich zwischen dem Un-
terteil 13 und dem Oberteil 14 ausbildende Aufnahme-
raum 55 evakuiert.

[0030] Inder Fig. 3 ist der Zustand dargestellt, bei der
die beiden Werkzeugteile 11, 12 ihre geschlossene End-
position zueinander eingenommen haben. In dieser Po-
sition liegt die Erhebung 19 unter Zwischenlage des
Bahnabschnitts 38 an der Bauteiloberflache 6 des Bau-
elements 4 an. Weiterhin ist erkennbar, dass die beiden
Hubzylinder 24 nach dem Evakuieren des Aufnahme-
raums 55 in den Aufnahmeraum 55 etwas eingetaucht
sind. Dadurch wurde das urspriingliche Volumen des
Aufnahmeraums 55 verringert, um die Schwindung der
GieBmasse 1 bei deren Aushartung auszugleichen und
sicherzustellen, dass GieRmasse 1 in allen dafiir vorge-
sehenen Bereichen, also auch in den Bereich von evtl.
vorhandenen Hinterschnitten oder &hnlichem im Bereich
der Bauelemente 3, 4 bzw. des Tragerelements 2 ge-
langt. Die in der Fig. 3 dargestellte Stellung der beiden
Werkzeugteile 11, 12 wird solange beibehalten, bis eine
genigend starke Aushartung der Giellmasse 1 stattge-
funden hat, die beim anschlie®enden Wieder6ffnen der
Vorrichtung 10 eine Entnahme der Bauteile samt
GieBmasse 1 von dem Oberteil 14 ermdglichen.

[0031] In der Fig. 4 ist eine gegenliber den Fig. 1 bis
3 abgewandelte Vorrichtung 10a dargestellt. Die Vorrich-
tung 10a unterscheidet sich von der Vorrichtung 10 zum
einen dadurch, dass im Bereich des Unterteils 13a keine
Erhebung 19 vorgesehen ist. Weiterhin ist das Werk-
zeugteil 11a bzw. das Unterteil 13a mehrteilig ausgebil-
det, mit einem (starren) Rahmen 57, der eine Ausneh-
mung 58 aufweist, innerhalb derer eine in Richtung des
Doppelpfeils 59 beweglich angeordneter Boden 60 an-
geordnet ist. Der Boden 60 ist beispielhaft mit einem Fe-
derelement 62 kraftbeaufschlagt, sodass entsprechend
der Hubzylinder 24 bei der Vorrichtung 10 bei geschlos-
sener Vorrichtung 10a durch den Boden 60 auf die
GielRmasse 1 ein Druck austbbar ist, der das Volumen
des Aufnahmeraums 55 verringert.

[0032] Die soweit beschriebene Vorrichtung 10, 10a
kann in vielfaltiger Art und Weise abgewandelt bzw. mo-
difiziert werden, ohne vom Erfindungsgedanken abzu-
weichen. So eignet sich die Vorrichtung 10, 10a insbe-
sondere auch dazu, grof3flachig ausgebildete Tragere-
lemente 2 miteiner Vielzahl entsprechender Bauelemen-
te 3, 4 mit der GieBRmasse 1 zu Uiberdecken, wonach an-
schlielRend das Tragerelement 2 in eine Vielzahl von
Baugruppen vereinzelt werden kann, die jeweils vor-
zugsweise identische Schaltungen fiir Steuergerate oder
ahnliches ausbilden. Weiterhin kann es vorgesehen sein,
dass auf die Hubzylinder 24 verzichtet wird, und eine
Verringerung des Volumens des Aufnahmeraums 55
durch insbesondere pneumatische Druckbeaufschla-
gung der Durchgangsbohrungen 21, 22 erfolgt. Zuletzt
kann es insbesondere auch vorgesehen sein, dass die
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Vorrichtung 10, 10a zumindest im Bereich des Unterteils
13, 13a eine Heizeinrichtung 64 aufweist.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (10; 10a) zur Herstellung von mit einer
GieRmasse (1) zumindest bereichsweise Giberdeck-
ten, auf einem Tragerelement (2) angeordneten
Bauelementen (3, 4), mit wenigstens zwei zueinan-
der beweglich angeordneten Werkzeugteilen (11;
11a, 12), die in einer geschlossenen Stellung einen
Aufnahmeraum (55) zur Aufnahme des Tragerele-
ments (2) mit den Bauelementen (3, 4) und der
GieBmasse (1) ausbilden, wobeiwenigstens ein ers-
tes Werkzeugteil (11; 11a) auf der diesem Werk-
zeugteil (11; 11a) zugewandten Seite in Wirkverbin-
dung mit einem elastisch ausgebildeten Element
(30) angeordnet ist,

wobei das erste Werkzeugteil Mittel (24) auf-
weist, die dazu ausgebildet sind, in der ge-
schlossenen Stellung der wenigstens zwei
Werkzeugteile (11; 11a, 20, 12) das Volumen
des Aufnahmeraums (55) zu verringern,

wobei die Mittel (24) wenigstens ein in Richtung
des Aufnahmeraums (55) beweglich ausgebil-
detes Element des ersten Werkzeugteils (11)
aufweisen,

dadurch gekennzeichnet

dass das erste Werkzeugteil (11) eine in den
Aufnahmeraum (55) hineinragende Erhebung
(19) aufweist, die in geschlossener Stellung der
wenigstens zwei Werkzeugteile (11, 12) in Wirk-
verbindung mit einer nicht von GieBmasse (1)
zu Uberdeckenden Oberflache (6) eines Baue-
lements (4) auf dem Tragerelement (2) positio-
nierbar ist,

und dass die Erhebung (19) nicht aufden Mitteln
(24) positioniert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das elastisch ausgebildete Element (30) aus
einer an der Gielmasse (1) nicht anhaftenden, fle-
xiblem und vorzugsweise aus Kunststoff bestehen-
den Bahn besteht, die an eine Werkzeugteiloberfla-
che (41) eines Werkzeugteils (11; 11a) formschlis-
sig anlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bahn als endlose Bahn insbesondere in
Rollenform bevorratet ausgebildet ist, und dass For-
dermittel (34) vorgesehen sind, die dazu ausgebildet
sind, in einer Offnungsstellung der wenigstens zwei
Werkzeugteile (11; 11a, 12) einen Bahnabschnitt
(36) der endlosen Bahn zwischen die wenigstens
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10.

1.

zwei Werkzeugteile (11; 11a, 12) zu férdern.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass erste Unterdruckmittel (38, 40) zum Anlegen
der Bahn gegen die Werkzeugteiloberflache (41)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bahn einem als Unterteil (13; 13a) ausge-
bildeten Werkzeugteil (11; 11a) zugeordnet ist, und
dass das Unterteil (13; 13a) eine wannenférmige
Aufnahme (18) zur Begrenzung des Aufnahme-
raums (55) und zur Aufnahme der Giellmasse (1)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein als Oberteil (14) ausgebildetes Werkzeug-
teil (12) vorgesehenist, und dass zweite Unterdruck-
mittel (44, 46) vorgesehen sind, die dazu ausgebildet
sind, das Tragerelement (2) auf der dem Werkzeug-
teil (12) zugewandten Seite mit der den Bauelemen-
ten (3, 4) abgewandten Seite des Tragerelements
(2) gegen eine Halteflache (48) des Oberteils (14)
zu halten.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine beweglich ausgebildete
Element durch mechanisch, pneumatisch oder hy-
draulisch wirkende Mittel (28; 62) in Richtung des
Aufnahmeraums (55) kraftbeaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine Element auf der dem Auf-
nahmeraum (55) abgewandten Seite des elastisch
ausgebildeten Elements (30) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass dritte Unterdruckmittel (50, 52) zum Evakuie-
ren des Aufnahmeraums (55) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest das die GieBmasse (1) aufnehmen-
de Werkzeugteil (11; 11a) beheizbar ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung von mit einer Gielmasse
(1) zumindest bereichsweise Uberdeckten, auf ei-
nem Tragerelement (2) angeordneten Bauelemen-
ten (3, 4) mittels einer Vorrichtung (10; 10a), die nach
einem der Anspriiche 1 bis 10 ausgebildet ist, um-
fassend zumindest folgende Schritte:
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- Einbringen von GieBmasse (1) in ein Werk-
zeugteil (11; 11a)

- Befestigen des Tragerelements (2) an einem
anderen Werkzeugteil (12) derart, dass die Bau-
elemente (3, 4) in Richtung zum Werkzeugteil
(11; 11a) ragen

- Gegeneinanderbewegen der Werkzeugteile
(11; 11a, 12) bis in eine geschlossene Stellung,
wobei Bauelemente (3, 4) auf dem Tragerele-
ment (2) in die GieBmasse (1) eintauchen und
dabei zumindest bereichsweise von der
GieBmasse (1) umschlossen werden

- Verringerung des Volumens des Aufnahme-
raums (55), das das Tragerelement (2), die Bau-
elemente (3, 4) und die Gielmasse (1) umgibt

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Aufnahmeraum (55) vor dem Verringern
des Volumens evakuiert wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Giefmasse (1) ein Granulat, ein Festkorper
oder eine Paste verwendet wird.

Claims

Device (10; 10a) for producing components (3, 4)
which are arranged on a carrier element (2) and are
covered, at least in certain regions, with a casting
compound (1), said device having at least two die
parts (11; 11a, 12), which are arranged so as to be
movable in relation to one another and which, in a
closed position, form a receiving space (55) for re-
ceiving the carrier element (2) with the components
(3, 4) and the casting compound (1), wherein at least
a first die part (11; 11a), on the side facing said die
part (11; 11a), is arranged in operative connection
with an element (30) formed as elastic,

wherein the first die part has means (24) which
are designed to reduce the volume of the receiv-
ing space (55) in the closed position of the at
least two die parts (11; 11a, 20, 12), wherein the
means (24) comprise atleast one element of the
first die part (11) that is designed to be movable
in the direction of the receiving space (55),
characterized in that the first die part (11) has
a raised portion (19), which projects into the re-
ceiving space (55) and, in the closed position of
the at least two die parts (11, 12), can be posi-
tioned in operative connection with a surface (6)
of a component (4) on the carrier element (2)
that is not to be covered with casting compound
),

and in that the raised portion (19) is not posi-
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10.

tioned on the means (24).

Device according to Claim 1,

characterized in that the element (30) formed as
elastic consists of a flexible web which does not ad-
here to the casting compound (1), preferably con-
sists of plastic, and can be placed in form-fitting en-
gagementon a die part surface (41) of a die part (11;
11a).

Device according to Claim 2,

characterized in that the web is in the form of an
endless web, in particular stored in roll form, and in
that conveying means (34) designed to convey a
web portion (36) of the endless web between the at
least two die parts (11; 11a, 12) in an open position
ofthe atleasttwodie parts (11;11a, 12) are provided.

Device according to Claim 2 or 3,

characterized in that first vacuum means (38, 40)
for placing the web against the die part surface (41)
are provided.

Device according to one of Claims 2 to 4,

characterized in that the web is assigned to a die
part (11; 11a) in the form of a bottom part (13; 13a),
and in that the bottom part (13; 13a) has a trough-
shaped receptacle (18) for delimiting the receiving
space (55) and for receiving the casting compound

().

Device according to Claim 5,

characterized in that a die part (12) in the form of
a top part (14) is provided, and in that second vac-
uum means (44, 46) designed to hold the carrier el-
ement (2) against a holding surface (48) of the top
part (14) on the side facing the die part (12) by means
of that side of the carrier element (2) that faces away
from the components (3, 4) are provided.

Device according to one of Claims 1 to 6,
characterized in that the at least one movably de-
signed element can be subjected to an application
of pressure in the direction of the receiving space
(55) by mechanically, pneumatically or hydraulically
acting means (28; 62).

Device according to one of Claims 1 to 7,

characterized in that the at least one element is
arranged on that side of the element (30) formed as
elasticthatfaces away from the receiving space (55).

Device according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that third vacuum means (50, 52)
for evacuating the receiving space (55) are provided.

Device according to one of Claims 1 to 9,
characterized in that at least the die part (11; 11a)
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that receives the casting compound (1) has a heat-
able design.

Method for producing components (3, 4) arranged
on a carrier element (2) and covered, at least in cer-
tain regions, with a casting compound (1), said meth-
od being carried out by means of a device (10; 10a)
designed according to one of Claims 1 to 10, said
method comprising at least the following steps:

- introducing casting compound (1) into one die
part (11; 11a),

- securing the carrier element (2) to another die
part (12) in such a way that the components (3,
4) projectin the direction of the die part (11; 11a),
- moving the die parts (11; 11a, 12) towards one
another into a closed position, wherein compo-
nents (3, 4) on the carrier element (2) dip into
the casting compound (1) and, in the process,
are enclosed, at least in certain regions, by the
casting compound (1),

-reducing the volume of the receiving space (55)
which surrounds the carrier element (2), the
components (3, 4) and the casting compound

).

Method according to Claim 11,
characterized in that the receiving space (55) is
evacuated before reducing the volume.

Method according to Claim 11 or 12,
characterized in that a granular material, a solid or
a paste is used as casting compound (1).

Revendications

Dispositif (10 ; 10a) pour la fabrication d’éléments
de construction (3, 4) recouverts au moins par zones
d’'une matiere de coulée (1), agencés sur un élément
de support (2), avec au moins deux parties d’outil
(11 ; 11a, 12) agencées de maniére mobile 'une par
rapport a I'autre qui, dans une position fermée, for-
mentun espace de réception (55) pour recevoir'élé-
ment de support (2) avec les éléments de construc-
tion (3, 4) et la matiére de coulée (1), au moins une
premiere partie d’outil (11 ; 11a) étant agencée sur
le coté tourné vers cette partie d’outil (11 ; 11a) en
liaison active avec un élément (30) configuré sous
forme élastique,

la premiére partie d’outil présentant des moyens
(24) qui sont configurés pour réduire le volume
de I'espace de réception (55) dans la position
fermée des au moins deux parties d’outil (11 ;
11a, 20, 12),

les moyens (24) présentant au moins un élé-
ment de la premiére partie d’outil (11) configuré
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sous forme mobile en direction de I'espace de
réception (55),

caractérisé en ce que

la premiere partie d’outil (11) présente un relief
(19) qui fait saillie dans I'espace de réception
(55), qui, en position fermée des au moins deux
parties d’outil (11, 12), peut étre positionné sur
I’élément de support (2) en liaison active avec
une surface (6) d’'un élément de construction (4)
qui ne doit pas étre recouverte par la matiére de
coulée (1),

et en ce que le relief (19) n’est pas positionné
sur les moyens (24).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I’élément configuré sous forme élastique (30)
est constitué d’'une bande flexible et de préférence
constituée de matiere plastique, qui n’adhére pas a
la matiere de coulée (1), qui peut étre appliquée par
complémentarité de forme contre une surface de
partie d’outil (41) d’'une partie d’outil (11 ; 11a).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que labande est configurée sous forme de bande
sans fin, notamment stockée sous forme de rouleau,
et en ce des moyens de transport (34) sont prévus,
qui sont configurés pour, dans une position d'ouver-
ture des au moins deux parties d’outil (11 ; 11a, 12),
transporter une section de bande (36) de la bande
sans fin entre les au moins deux parties d’outil (11 ;
11a, 12).

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que des premiers moyens de dépression (38,
40) sont prévus pour appliquer la bande contre la
surface de partie d’outil (41).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
2 a4, caractérisé en ce que la bande est associée
a une partie d’outil (11 ; 11a) configurée sous forme
de partie inférieure (13 ; 13a), et en ce que la partie
inférieure (13 ; 13a) présente un logement (18) en
forme de cuvette pour délimiter’'espace de réception
(55) et pour recevoir la matiére de coulée (1).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’une partie d’outil (12) configurée sous forme
de partie supérieure (14) est prévue, et en ce que
des deuxiémes moyens de dépression (44, 46) sont
prévus, qui sont configurés pour maintenir I'élément
de support (2) sur le coté tourné vers la partie d’outil
(12)avecle cété del'élémentde support (2) détourné
des éléments de construction (3, 4) contre une sur-
face de maintien (48) de la partie supérieure (14).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que I'au moins un élément
configuré sous forme mobile peut étre sollicité par
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une force en direction de I'espace de réception (55)
par des moyens (28 ; 62) a action mécanique, pneu-
matique ou hydraulique.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que I'au moins un élément
est agenceé sur le coté de I'élément (30) configuré
sous forme élastique qui est détourné de I'espace
de réception (55).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a 8, caractérisé en ce que des troisiemes moyens
de dépression (50, 52) sont prévus pour faire le vide
dans I'espace de réception (55).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
129, caractérisé en ce qu’au moins la partie d’outil
(11 ; 11a) recevant la matiere de coulée (1) est con-
figurée pour pouvoir étre chauffée.

Procédé de fabrication d’éléments de construction
(3, 4) recouverts au moins par zones d’'une matiére
de coulée (1), agencés sur un élément de support
(2), au moyen d’un dispositif (10 ; 10a) qui est con-
figuré selon 'une quelconque des revendications 1
a 10, comprenant au moins les étapes suivantes :

- l'introduction de matiere de coulée (1) dans
une partie d’outil (11 ; 11a) ;

- la fixation de I'élément de support (2) a une
autre partie d’outil (12) de telle sorte que les élé-
ments de construction (3, 4) font saillie en direc-
tion de la partie d’outil (11 ; 11a) ;

- le déplacement des parties d’outil (11 ; 11a,
12) 'une vers l'autre jusqu’a une position fer-
mée, les éléments de construction (3, 4) sur
I'élément de support (2) plongeant dans la ma-
tiere de coulée (1) et étant alors enrobés au
moins par zones par la matiere de coulée (1) ;
- la réduction du volume de I'espace de récep-
tion (55) qui entoure I'élément de support (2),
les éléments de construction (3, 4) et la matiere
de coulée (1).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que |'espace de réception (55) est mis sous vide
avant la réduction de volume.

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce qu’un granulat, un corps solide ou une
pate est utilisé en tant que matiére de coulée (1).
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